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@ Verpackung, Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Verpackung 

® Eine zweiteilige Verpackung bests ht aus uber Klebefla- 
chen miteinander verbundenen Zuschnitten, wobei um die 
Klebeflachen auf den Zuschnitten eine Ausstanzung mit 
einer Sollbruchstelle vorgeseKen ist Die Verpackung ist sehr 
leicht zu offnen, da nach Entfernen der Klebeflachen die 
Verpackung in ihre Teile wie beispieJsweise einen Hochtray 
und einen Niedrlgtray zerlegbar ist. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dienen der Herstellung 
dieser Verpackung und sind zusatzlich zur Herstellung 
ublicher Hoch- und Niedrigtrays geeignet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Verpackung mit einem 
ersten Zuschnitt und einem zweiten Zuschnitt wobei 
der erste und der zweite Zuschnitt fiber eine Klebefia- 
che miteinander verbunden sind. Daruberhinaus betrifft 
die Erfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung einer Verpackung. 

GattungsgemaBe Verpackungen sind bekannt und 
weit verbreitet Meistens handelt es sich urn Wellpapp- 
verpackungen, von denen der eine Zuschnitt als Boden 
und der andere Zuschnitt als Deckel dient Boden und 
Deckel sind in diesem Fall an bestimmten Stellen iiber 
Klebeflachen miteinander verbunden. Dadurch entsteht 
eine feste, kompakte Verpackungseinheit, die das ver- 
packte Gut von alien Seiten schfitzt Am Verkaufsort 
wird die Verpackung geoffnet indem die Klebeflachen 
gel6st werden oder die Verpackung an vorgestanzten 
Stellen wieder in zwei Teile getrennt wird. Haufig wird 
das Oberteil entsorgt und das Unterteil der Verpackung 
dient als Behalter, aus dem die Waren abverkauft wer- 
den. 

Diese Verpackungen sind in groBen Stuckzahlen in 
Einsatz. Sie haben jedoch den Nachteil, daB das Offnen 
der Verpackung vor dem Abverkauf zeitaufwendig ist 
Perforationen, die rund urn die Verpackung herumlau- 
fen, konnen das Offnen der Verpackung zwar erleich- 
tern, da jedoch iiblicherweise sehr groBe Stuckzahlen an 
Verpackungen per Hand vom Verkaufspersonal zu off- 
nen sind, wird in groBeren Verkauf smarkten viel Zeit fur 
das Offnen der Verpackungen benotigt 

Das Offnen von Verpacktingen an den Klebestellen 
hat den Nachteil, daB vor allein bei Wellpappverpak- 
kungen die bedruckte Oberfiache der Wellpappe be- 
schadigt wird Wenn ein Teil der Verpackung als Behalt- 
nis fur den Abverkauf weiter verwendet werden soli, ist 
eine BeschSdigung der bedruckten Oberfiache der Ver- 
packung besonders unangenehm. Auch bei der Offnung 
von Verpackungen an vorgestanzten Perforationen tre- 
ten haufig Beschadigungen der bedruckten Wellpapp- 
oberflachen auf. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
gattungsgemaBe Verpackung so weiter zu entwickeln, 
daB sie schnell zu dffnen ist. AuBerdem liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur schnellen Herstellung einer Verpak- 
kung zu entwickeln. 

Zur Losung der Aufgabe ist bei der erfindungsgema- 
Ben Verpackung um die Klebeflache auf dem ersten und 
dem zweiten Zuschnitt eine Ausstanzung mit einer Soll- 
bruchstelle vorgesehen. Dies hat zur Folge, daB die Kle- 
beflache, die die beiden Verpackungszuschnitte mitein- 
ander verbindet, von einer Ausstanzung umgeben ist 
Die Sollbruchstelle verhindert jedoch, daB die Teile des 
Zuschnittes mit der Klebeflache herausfallen. 

Bei der Herstellung der Verpackung werden die bei- 
den Zuschnitte fiber die Klebeflache miteinander ver- 
bunden. Wenn die Verpackung spater am Verkaufsort 
gedffnet werden soil, werden die als Klebeflache ver- 
wendeten Teile des Zuschnittes herausgenommen, in- 
dem an der Ausstanzung die Sollbruchstelle gelost wird. 
Dies fuhrt dazu, daB die beiden Zuschnitte nach Ldsen 
der Sollbruchstelle nicht mehr fiber eine Klebeflache 
miteinander verbunden sind und leicht getrennt werden 
kdnnen. 

Das ausschlieSliche Entfernen der Klebeflachen von 
der Verpackung fuhrt dazu, daB die Verpackung schnell 
und einf ach geoffnet werden kann. Dariiber hinaus wer- 
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den bei Verpackungen aus Wellpappe die bedruckten 
Oberflachen der Wellpappe nicht beschadigt 

Vorteilhaft ist es, wenn die Ausstanzung Perforatio- 
nen und Stege aufweist Insbesondere bei der Verwen- 
5 dung von Wellpappverpackungen ist die Bildung von 
Perforationen und Stegen eine einfache Moglichkeit zur 
Herstellung einer Sollbruchstelle. 

Eine vorteilhaf te Ausgestaltung der Verpackung sieht 
vor, daB die Ausstanzung ein Fingerloch aufweist Die 

io Bildung eines Fingerlochs im Bereich der Ausstanzung 
erleichtert das Herausnehmen der miteinander verkleb- 
ten Teile der Zuschnitte. 

Vorteilhaft ist es auBerdem, wenn die Ausstanzung 
eines Zuschnitts an dessen Rand angeordnet ist Da- 
is durch verkfirzt sich die Lange der Ausstanzung, ohne 
daB die Funktion beeintrachtigt wird. 

Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die Flache der Aus- 
stanzung auf dem einen Zuschnitt groBer ist als die Fla- 
che der Ausstanzung auf dem anderen Zuschnitt Obli- 

20 cherweise wird der ausgestanzte Teil der Zuschnitte 
beim Offnen der Verpackung aus der Verpackung her- 
ausgezogen. Dieses Herausziehen der ausgestanzten 
Teile wird dadurch erleichtert, daB der auBere Teil eine 
groBere Flache hat als der innere. 

25 VerfahrensmaBig wird die Aufgabe mit einem Ver- 
fahren gelost bei dem auf einem ersten Zuschnitt das zu 
verpackende Gut positioniert wird, tlber das zu verpak- 
kende Gut tunnelfdrmig ein zweiter Zuschnitt gelegt 
wird und anschliefiend die Zuschnitte geleimt, gefaltet 

30 und gepreBt werden. 

Bei bekannten Verfahren wird zunachst ein Verpak- 
kungsboden mit Leim versehen, gefaltet und gepreBt 
Auf ahnliche Art und Weise wird auch ein Deckel mit 
Leim versehen, gefaltet und gepreBt Danach wird das 

35 zu verpackende Gut auf den fertig hergestellten Boden 
gesetzt und mit dem vorgef ertigten Deckel abgedeckt 

Dieses bekannte Verfahren benatigt aufwendige Ma- 
schinen und erlaubt nur relativ geringe Verpackungsge- 
schwindigkeiten. 

40 Das erfindungsgemafie Verfahren hat dagegen den 
Vorteil, daB die Verfahrensschritte "mit Leim versehen", 
"falten* und "pressed fur beide Zuschnitte gleichzeitig 
durchgefuhrt werden konnen. Dadurch kann der ge- 
samte Verfahrensablauf wesentlich beschleunigt wer- 

45 den und auch die benotigte Vorrichtung kann einfacher 
gestaltet werden. 

Vorteilhaft ist bei dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren, wenn der iiber das zu verpackende Gut tunnelfdr- 
mig gelegte zweite Zuschnitt auf der Bodenfiache des 

50 ersten Zuschnitts aufsitzt Dies hat den Vorteil, daB bei 
der Herstellung, beim Transport und beim Stapeln der 
Verpackungen der Staudruck von der Bodenfiache des 
ersten Zuschnitts abgefangen wird. 
Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung 

55 einer Verpackung hat eine Gut-Zufuhreinrichtung um 
das zu verpackende Gut auf einem ungefalteten ersten 
Zuschnitt zu positionieren, eine nachgeordnete Zu- 
schnitts-Zuftlhreinrichtung, um einen zweiten Zuschnitt 
tunnelfdrmig fiber dem Gut zu positionieren, und eine 

60 nachgeordnete Leim-, Fait- und PreBeinrichtung. 

Diese erfindungsgemaBe Vorrichtung erlaubt die 
schnelle Herstellung einer Verpackung aus zwei Zu- 
schnitten, da beide Zuschnitte gemeinsam und gleichzei- 
tig mit Leim versehen, gefaltet und gepreBt werden k6n- 

65 nen. AuBerdem ist eine derartige Vorrichtung sowohl 
zur Herstellung eines Niedrigtrays, als auch zur Herstel- 
lung eines Hochtrays, als auch zur Herstellung einer 
Verpackung aus Niedrigtray und daruber gestfilptem 



<DE 19623768A1J^> 



DE 196 23 768 Al 



Hochtray — oder andersherum — geeignet 
Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 

Zeichnung dargestellt und wird im folgendem naher be- 

schrieben. 
Es zeigt: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen ersten Zuschnitt 
Fig. 2 eine Draufsicht auf einen zweiten Zuschnitt 
Fig. 3 eine geschlossene und eine geoifhete zweiteili- 
ge Verpackung 



streifen 43, 44 dienen dazu, das gefaltete Hochtray 42 
bzw. Niedrigtray 41 in seiner gef alteten Form zu halten. 

Der Klebestreifen 42, der jeweils auf den beiden 
D-formigen Teilen 21, 22 oder 37, 38 angeordnet ist, 
dient dazu, das Hochtray 42 mit dem Niedrigtray 41 zu 
verbinden. 

Fig. 3b zeigt eine gedff nete Verpackung aus Hoch- 
tray 42 und Niedrigtray 41. Die mittels des Klebestrei- 
fens 42 miteinander verbundenen D-f6rraigen Teile 21, 



Fig. 4 eine geoffnete und eine geschlossene Hoch- io 37 bzw. 22, 38 sind aus der Verpackung 45 entfernt und 



trayverpackung 

Fig. 5 eine geoffnete und eine geschlossene Niedrig- 
trayverpackung und 

Fig. 6 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Her- 
stellung einer Verpackung. 

Der in Fig. 1 gezeigte erste Zuschnitt 1 stellt einen 
fiblichen Zuschnitt fur einen Niedrigtray dar. Die zen- 
trale Flache des Zuschnitts 1 bildet den Boden 2 und die 
darum angeordneten Seitenflachen 3 und 4 sowie die 



dadurch laBt sich das Hochtray 42 leicht aus dem Nied- 
rigtray 41 herausziehea 

Die Entfernung der D-fdrmigen Teile 21, 22, 37, 38 ist 
sehr einfach durchzufuhren, indem jeweils ein Finger 
is durch die FingerlScher 24 und 39 bzw, 23 und 40 soweit 
gesteckt wird, daB durch Hintergreifen der D-f6rmigen 
Teile die Teile herausgezogen werden konnen. Das L6- 
sen der D-formigen Teile 21, 22, 37, 38 aus den Zuschnit- 

ten 1 und 25 wird durch die Ausstanzungen 11, 12, 31, 32 

Stirnflachen 5 und 6 sind aufklappbar und kSnnen fiber 20 und die Perforationen 13, 14, 15, 16, 17, 18, 33, 34, 35, 36, 
die Laschen 7, 8, 9, 10 miteinander verklebt werden. erleichtert 

In der Mitte der Seitenteile 3 und 4 ist eine U-formige Die Fig. 4 und 5 zeigen die Einzelverwendung von 
Ausstanzung 11 bzw. 12 vorgesehen. Die Schenkel die- Hochtray 42 bzw. Niedrigtray 41 zum Abverkauf am 
ser U-formigen Ausstanzungen 1 1 und 12 gehen in per- Point of Sale. Durch einf aches Off nen einer Seitenflache 
forierte Linien 13, 14, 15, 16 Qber, die sich bis zum Boden 25 wird das Herausnehmen des verpackten Gutes 46 aus 
2 erstrecken. Eine weitere Perforation 17, 18 verlauft dem Hochtray 42 bzw. dem Niedrigtray 41 erleichtert 
entlang der Knickkante 19, 20 zwischen den Seitenfla- Die in Fig. 6 gezeigte Vorrichtung 47 ist zur Herstel- 
chen3bzw.4unddemBoden2imBereichzwischenden lung einer erfindungsgemaflen Verpackung 45 konzi- 
Perforationslinien 13 und 14 bzw. 15 und 16. Dadurch piert Sie besteht im wesentlichen aus Gut-Zufuhrein- 
entsteht ein D-formiges Zuschnitteil 21 bzw. 22, das von 30 richtung 48, einer Zuschnitt-Zufuhreinrichtung 49, einer 



der U-formigen Ausstanzung 11 bzw. 12, den Perfora- 
tions linien 13, 14 bzw. 15, 16 und der Perforationslinie 17 
bzw. 18 umgrenzt ist 

Letztlich weist jedes D-f6rmige Zuschnitteil 21 bzw. 
22 in der Mitte der U-formigen Ausstanzung 11 bzw. 12 35 
eine halbkreisfSrmige Ausstanzung 23 bzw. 24 auf, die 
etwa die GrdBe eines Fingers hat und als sogenanntes 
Fingerloch dient 

Fig. 2 zeigt den zweiten Zuschnitt 25, der im wesentli- 
chen dem ersten Zuschnitt entspricht Die Seitenflachen 40 
26, 27 sind jedoch grdBer ausgebildet so daB ein Hoch- 
tray durch Faltung des Zuschnitts entsteht AuBerdem 
ist die zentrale Flache 28 in Lange und Breite etwas 

kleiner gehalten als der Boden 2 des ersten Zuschnitts 1, „ , „ ^ ttwivwji 

so daB das aus dem zweiten Zuschnitt 25 gefaltete 45 schnitts 25 liegen dabei auf der Bodenflache 2 des ersten 
Hochtray mit seiner Offnung nach unten in das aus dem Zuschnitts 1 auf. 

ersten Zuschnitt 1 gefaltete Niedrigtray einsteckbar ist AnschlieBend werden die Laschen 7, 8, 9, 10 und die 

Der zweite Zuschnitt 25 hat in der Mitte der AuBen- D-formigen Teile 21 und 22 mit einem Hot-Melt-Strei- 
kanten 29, 30 der Seitenflachen 26, 27 U-fonnige Aus- fen versehen. Auf diese Leimeinrichtung 50 folgt eine 
stanzungen 31, 32, deren Schenkel sich als perforierte 50 Falteinrichtung 51, mit der zunachst die Seitenteile der 
Linien 33, 34, 35, 36 bis zu den Randern 29, 30 der Seiten- Enden des zweiten Zuschnitts 25 gef altet werden und 
fiachen 26, 27 erstrecken. Die Ausstanzungen 31, 32 be- anschlieBend die Seitenteile 3, 4, 5, 6 des ersten Zu- 
grenzen mit den perforierten Linien 33, 34 bzw. 35, 36 schnitts. 

und den Randern 29, 30 der Seitenteile 26, 27 die D-for- In der PreBeinrichtung 52 werden letztlich alle gef al- 
migen Teile 37, 38, die in Lange und Breite kleiner gehal- 55 teten Teile gepreBt die mittels Hot-Melt-Streifen 42, 43, 



Leim- 50, Fait- 5 1 und PreBeinrichtung 52. 

Ober ein Forderband 53 wird das Gut 46 zu einem 
Tisch 54 gefdrdert, mittels dem das Gut 46 in FOnferrei- 
hen angeordnet wird Mittels eines weiteren Forderban- 
des 55 wird das Gut nun in Funferreihen seitlich vor den 
ungefalteten ersten Zuschnitt 1 gefordert Ein Schieber 
56 bewegt dann jeweils 10 Teile des Gutes 46 auf die 
Bodenflache 2 des ungefalteten Zuschnitts 1 (vergleiche 
Fig. 1). 

Der mit dem Gut 46 beladene Zuschnitt 1 wird dann 
zur Zuschnitt-Zufuhreinrichtung 49 gefdrdert Mittels 
dieser Zuschnitt-Zufuhreinrichtung 49 wird 0ber das zu 
verpackende Gut 46 tunnelformig ein zweiter Zuschnitt 
25 gelegt Die Seitenkanten 29, 30 des zweiten Zu- 



ten sind als die D-formigen Teile 21, 22 des ersten Zu- 
schnitts 1. Auch diese D-formigen Teile 37, 38 haben 
jeweils ein Fingerloch 39, 40, das mittels einer dem Rand 
29, 30 der Seitenflachen 26, 27 gegenuberiiegenden 
U-formigen Ausstanzung gebUdet ist 

In Fig. 3a ist ein zum Niedrigtray 41 zusammengefal- 
teter Zuschnitt 1 abgebildet in den ein zum Hochtray 42 
zusammengefalteter zweiter Zuschnitt 25 mit seiner 
Offnung nach unten eingesteckt ist Zur Verdeutlichung 



44 aneinander gehalten werden. Dabei werden sowohl 
gleichzeitig beide Trays 41, 42 gepreBt als auch die 
Trays mittels der Klebestreifen 42 miteinander verbun- 
den. 

60 Die fertige Verpackung 45 wird letztlich auf einer 
Palette (nicht gezeigt) positioniert und weitergefordert 
Die Verwendung der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung zeigt deutlich, daB zur Herstellung des Hochtrays 
42 und des Niedrigtrays 41 als auch deren Verbindung 



sind in den Fig. 3 bis 5 Leimstreifen 42, 43, 44 einge- 65 nur eine Leim- 50, Fait- 51 und PreBeinrichtung 52 not- 
zeichnet, die jedoch zwischen den Zuschnitteilen ange- wendigist 
ordnet sind und daher im gefalteten Zustand der Zu- 
schnitte 1 und 25 nicht mehr sichtbar sind. Die Leim- 
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PatentansprOche 

1. Verpackung mit einem ersten Zuschnitt (1) und 
einem zweiten Zuschnitt (25), wobei der erste (1) 
und der zweite Zuschnitt (25) fiber eine Klebeflache 5 
(42) miteinander verbunden sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB urn die Klebeflache auf dem ersten 
(1) und dem zweiten Zuschnitt (25) eine Ausstan- 
2ung (11, 12, 31, 32) mit einer Sollbmchstelle (13, 14, 
15, 16, 17, 18, 33, 34, 35, 36) vorgesehen ist. 10 
Z Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ausstanzung (11, 12, 31, 32) Perfo- 
rationen und Stege (13,14, 15, 16, 17, 18, 33, 34, 35, 
36)aufweist 

3. Verpackung nach einem der vorhergehenden 15 
Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 
stanzung (11, 12, 31, 32) ein Fingerloch (23, 24, 39, 
40) aufweist 

4. Verpackung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 20 
stanzung (31, 32) eines Zuschnitts (25) an dessen 
Rand (29, 30) angeordnet ist. 

5. Verpackung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fla- 
che der Ausstanzung (21, 22) auf dem einen Zu- 25 
schnitt (1) groBer ist als die Flache (37, 38) der 
Ausstanzung (31, 32) auf dem anderen Zuschnitt 
(25). 

6. Verpackung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der erste 30 
Zuschnitt (1) ein Zuschnitt fur ein Niedrigtray (41) 
und der zweite Zuschnitt (25) ein Zuschnitt fur ein 
Hochtray(42)ist 

7. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung 
(45), bei dem auf einen ersten Zuschnitt (1) das zu 35 
verpackende Gut (46) positioniert wird, 

— aber das zu verpackende Gut (46) tunnel- 
fdrmig ein zweiter Zuschnitt (25) gelegt wird 

— und anschlieBend die Zuschnitte (1, 25) mit 
Leim versehen, gefaltet und gepreBt werden. 40 

8. Verfahren nach Anspruch 7, bei dem der aber das 
zu verpackende Gut (46) tunnelfdrmig gelegte 
zweite Zuschnitt (25) auf der BodenflsLche (2) des 
ersten Zuschnitts (1) aufsitzt 

9. Vorrichtung (47) zur Herstellung einer Verpak- 45 
kung (45) mit einer Gutzufuhreinrichtung (48), urn 
das zu verpackende Gut (46) auf einem ungefalte- 
ten ersten Zuschnitt (1) zu positionieren, einer 
nachgeordneten Zuschnittzufuhreinrichtung (49), 
urn einen zweiten Zuschnitt (25) tunnelformig fiber 50 
dem Gut (46) zu positionieren und einer nachge- 
ordneten Leim- (50), Fait- (51) und PreBeinrichtung 
(52). 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 55 



60 



65 



BNSOOCID: <D E 1 9623768A1 J_> 



- Leerseite 



BNSDOCID: <DE_1 9623768A1_U> 



ZEICHNUNGEN SEtTE 1 Nummer: DE 19623768 A1 

Int. CI. 6 : B65D 5/32 ^ 

Offenlegungstag: 27. November 1997 1 




702 048/526 



BNSOOCID: <DE_1 9623768A1 J_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nun^w: DE 198 23 768 A1 

Int^P B65D 5/32 

Offenlegungstag: 27. November 1997 




BNSDOCID: <DE_1 9623768A1 J_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 ^ Nummer. Jfc OE 196 23 768 At 

Int. CI.*: B65D 5/32 

Offenlegungstag: 27. November 1997 




702 048/526 



BNSDOCID: <DE_1 0623768A1 _U> 



